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Profiled sections, frames etc. in wood or other materials are 
surfaced with casting resin by pouring an appropriately thick layer of 
the resin into a mould, allowing it to harden, and pressing this 
together with the article plus further resin or adhesive in sufficient 
quantity to surround the article to the desired thickness. 

ADVANTAGE - The process produces an attractive and uniform surface 
over the article without having to use e.g. spacers with their 
associated problems. 
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Werner Lutz r Stuttgart' W, Reinshurgstrasse 16*0 und 
Willi Frank, Stuttgart W, Kbpstockstrasse 2 



Verfahren zur Beschichtung von Prof il en, Rahmen 
u. dgl. aus Holz oder axideren .Werkstoff en mit. 
Giessharz. 



Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Beschichtung von Profilen, Rahmen u. dgl* aus 
Holz oder anderen Werkstoff en mit Giessharz, das 
aich insbesondere fib? die allseitige Beschichtung 
solcher Kttrper eigne t# 

Urn Kttrper aus Holz oder andersn Werkstoff en all- 
seitig mit Giessharz zu besohiohten* ist man bis- 
hdr so vorgegangen, dass disss K6rper mit Ab- 
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standshalterungen, ». B. Stiff*, in die Form ge- 
legt warden. Durch diese Abstandshalterungen word 
zwar der zu beschichtende Korper i« gewiinschten 
Abstand von der Former* gehalten, jedoch hinter- 
lassen die Abstand sstifte od. dgl. auf dem Form- 
ling Vertiefungen, die nachtraglich ausgefullt 
werden atissen. Ausserdem mttssen die ausgefullten 
Stellen noch zusatzlich nachtraglich geschliffen 
und poliert werden. 

Gemass der Erfindung ward ein Verfahren zur Be- 
schichtung vorgeschlagen, das diese Nachteile 
vermeidet und dessen wesentliches Merknal da- 
rin besteht, dass in die leere ge5ffnete Form, 
eine Gxessharzschicht in der Starke der ge- 
wttnschten Beschichtung eingegossen und auf dis- 
use nach ihrer Erhartung der zu beschichtende 
Korper als Kern mit etwas Giesshar* oder einem 
Klebstoff so aufgapresst wird, dass der Korper 
allseita den gewunschten Abstand von der Form- 
wand ha*, worauf die For* geschlossen und das 
restlichs Giesshar* zur Vervollstandigung der 
Beschichtung eingebracht wird. Dabei ergibt sich 
ohne Abstandshalterungen oder ander. Hilfsmittel 
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und ohne zuseLtzliche Nachbearbeitiing eine gleich- 
jncissige und schflnere Oberflctche des beschichteten 
Kdrpers als bisher . 

Als Giessharz kdmmen hier vor allem Polyester- 
harze in Betracht. Nun haben aber die Giessharze, 
vor allem die Polyesterharze neben hoher Wetter- 
und Tempera turbestandigkeit einen hohen Schwund 
und damit die Neigung zu Rissbildungen. Der 
Schwund ist umso grosser, je grdsser die be- 
schichtete FlSche und je dicker die Beschichtung 
ist. Infolgedessen ist bei grttsseren Werkstttcken 
eine Beschichtung nach den bisher bekannten Ver- 
fahren nicht mOglich, ohne dass friiher oder sp3- 
ter die OberflSche durch Risse besch&digt wird. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung wird 
diese nachtr£gliche Rissbildung der Oberfiache 
verhindert und die durch das neue Verfahren er- 
zielte GQte der Oberfiache der Beschichtung 
dauernd gewShrleistet, indem der zu beschichten- 
de KCrper mit einer elastischen Auf lage versehen 
wird* Diese vorzugsweise aus Schauinstoff be- r> 
stehende Auf lage kann auf einer oder mehreren 
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Seiten des KOrpers aufgebracht warden. Bei auf- 
tretendem Schwund der Beschichtung wird die Auf- 
lage zusammengepresst und so das Entstehen von 

Rissen verhiitet. 

•Die Zeichnung veranschaulicht ein Ausfuhrung.s- 
beispiel des erf indungsgemassen Verfahrens. Es 
zeigen: 

Fig. 1 bis 3 einen Querschnitt nach der Linie 
I-I aus Fig. •* durch eine Form 
in verschiedenen Phasen des 
Verfahrens, 

Fig. * in Seitenansicht die Form aus 

Fig. 1 bis 3, 

Fig. 5 Querschnitt durch. die Form ein 

abgeandertes Ausfuhrung-Sbeispiel. 

1 ist der. Unterteil einer Form zur Beschichtung 
eines rahmenf ormige* Prof ilkOrpers 2 aus Holz 
oder anderem Werkstoff . 



Gemas.s der Erf ihdung wird in den off enen Forwn- 
terteil nach Fig. 1 eine der beabsichtigten Dicke 
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der Beschichtung entspreohende Schicht 3 tines 
Giereharzoa, vorzugeweiee einee Polyesters* eiiW 
gegoesen und erhelrten gelaaeen* Nach dest Erhflrten 
dor Schioht 3 wird der zu besehiohtende KOrper 2 
mit etwas Gieaeharz oder einem Klebstoff naoh 
Fig ♦ 2 auf die Sohioht 3 aufgepreeat, derart* 
da 89 er naoh dem Auf 8etzen dee Deckels 4 der Form 
gem&e8 Fig. 3 allseitig den gewttnsehten Abatand 
hat* 

Der Deckel *f wird vorzugaweiae durch Vakuum an- 
gepreeat* dae ttber eine oder mehrere Rinnen ft 
und entapreohende Leitungen 6 im Forraunterteil 2 
auf den Deckel t zur Einwirkung gehracht wird * 

Die in den Figt i bia 3 und 5 liegend gezeigte 
Form wird nach dem Schlietaen nach Fig* *» hooh* 
kant geetelltf worauf ttber eine Leitung 7 dae 
reetliche Gieeeh agg von unten unter Druck Oder 
Vakuum eingetraoht wird. 

Ic Fig t 6 1st 4«p KQpp«p 2 sum Ausglaioh das 
atavkan Sohwundiaa auf ainar Saita mit alnat» yor- 
tailhaf t aufgaklafetan Auf lag o 8 aua Sotouaatoff 
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veraehen. Wie einganga erwahnt, Jeann dieee Auf lage 
auch auf mehrereii Saiten dee zu beachichtenden 
K&rpera 2 vorgeaehen warden* 

Wie schon einganga angedeutet, iet daa erf indunga- 
gemaaae Verfahren nicht auf die allaaitiga Be- 
schichtung beechranJct. sondern gegebenenfalls 
auch fOr Ummantelungen nit Gieashar* mit Vorteil 
verwendbar . 
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Patentanspruche; 

Verfahren zur Beschichtung von Profilen, Rahmen 
u. dgi. aus Hoiz Oder and eren Werks toff en rait 
Giessharz, dadurch gekennzeichnet, dass in die 
leere gedffnete Form CD eine Giessharzschicht 
(3) in der Starke der gewUnschten Beschichtung 
eingegossen und auf diese nach ihrer ErhSrtung 
der zu beschichtende KOrper (2) mit etwas Giess- 
harz oder einem Klebstoff so aufgepresst wird, 
dass er allsei'ts den gewQnschten Abstand von 
der Formwand hat, worauf die Form geschlossen 
und das rest lie he Giessharz zur Vervollstandi- 
gung der Beschichtung eingebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass der zu beschichtende Kdrper (2) auf einer 
oder mehreren Seiten mit einer Auflage (8) aus 
elastischem Stoff , z* fl. Schaumstoff , versehen 
wird* v 

*» . 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Farmteile <l,<t) durch Vakuum 
geschlossen warden. 
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